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(57) Abstract: The invention relates to a casting roll for the continuous casting of thin metal strips, in particular steel strips in a 
double-roll or roll- in installation. Said roll comprises a roll core (I) with an external casing (4) and an annular roll jacket (2) with 
an internal casing (5), said jacket surrounding the core and being shrunk onto the latter. To prevent the migratory motion of the 
roll jacket in relation to the roll core, the surface of at least one of the opposing casings (4, 5) that form a shrinkage connection has 
protuberances and indentations, which are oriented at least partially in the direction of the casting roll axis (8) and extend radially 
for at least 2|im. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine GieSwalze fur das Stranggiefien von dtlnnen metallischen Bandern, insbe- 
sondere von Stahlbandern, in einer Zweiwalzen- oder Einwalzengiefianlage, mit einera Walzenkem (1) mit einer SuBeren Mantel - 
flache (4) und einem diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringfbrmigen Walzenmantel (2) mit einer inneren Mantelflache (5). 
Zur Vermeidung einer Wanderbewegung des Walzenmantels gegeniiber dem WaJzenkern wird vorgeschlagen, dass zumindest eine 
der einander gegenUberliegenden eine Schrumpfverbindung bildenden Mantelflachen (4, 5) Erhebungen und Vertiefungen in der 
Mantelflache aufweist, die zumindest teilweise in Richtung der GieBwalzenachse (8) orientiert sind und deren radiale Erstreckung 
mindestens 2\im betragt. 
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Gieftwalze und Verfahren zur Herstelluna elner Gieftwalze: 

Die Erfindung betrifft eine Gie&walze fQr das Stranggiefien von dQnnen metallischen 
BSndern, insbesondere StahlbSndern, in einer Zweiwalzen- oder EinwalzengieBanlage, 
mit einem Waizenkern mit einer au&eren MantelflSche und einem diesen umgebenden, 
aufgeschrumpften, ringformigen Waizenmantel mit einer inneren MantelflSche und mit 
einer zentrischen Giefcwalzenachse, sowie ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
Gie&walze. 

GieBwalzen dieser Art werden zur Herstellung von Metallband mit einer Banddicke bis zu 
10mm eingesetzt, wobei fiQssiges Metali auf die GieSwalzenoberflSche mindestens einer 
GieGwalze aufgebracht wird, dort zumindest teilweise erstani und in das gewunschte 
Bandformat umgeformt wird. Wird die Metallschmelze vorwiegend auf eine Gie&walze 
aufgebracht, spricht man von EinwalzengieRverfahren. Wird die Metallschmelze in einen 
Gie&spalt, der von zwei im Abstand voneinander angeordneten GieSwalzen gebildet wird, 
eingebracht, wobei die Metallschmelze an den beiden Gie&walzenoberflSchen erstani 
und aus diesen ein Metallband geformt wird, so spricht man von 
ZweiwalzengieBverfahren. Bei diesen Produktionsverfahren mussen in kurzer Zeit groRe 
Warmemengen von der Giefcwalzen-Oberflache in das Innere der Gie&walze abgefQhrt 
werden. Dies wird erreicht, indem die Gieliwalze mit einem au&eren Waizenmantel aus 
eine besonders warmeleitfahigem Material, vorzugsweise Kupfer oder einer 
Kupferlegierung, und einer InnenkQhlung mit einem KQhlwasserkreislauf ausgestattet ist. 
Derartige Giedwalzen sind beispielsweise bereits in der US-A 5,191,925 oder der DE-C 
41 30 202 beschrieben. 

Aus der US-A 5,191 ,925 ist eine GieUwalze zu entnehmen, bei der auf einem mit 
KGhlkanSIen ausgestatteten Waizenkern zwei ringf6rmige Waizenmantel aufigezogen sind 
und die beiden Waizenmantel durch einer Schweiftverbindung miteinander verbunden 
sind oder der eine Waizenmantel durch elektrolytische Ablagerung auf dem anderen 
Waizenmantel hergestellt wird. 

Aus der DE-C 41 30 202 ist eine Gieliwalze zu entnehmen, bei der eine Verbindung 
zwischen einem Waizenkern und einem Waizenmantel durch Hartloten hergestellt wird, 
wobei zwischen dem Waizenkern und dem Waizenmantel vor dem Zusammenbau ein 
geeignetes LOtmittel, vorzugsweise in Form eines Bandes aus diesem Ldtmittel, 
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aufgebracht und befestigt werden muss. Der Walzenmantel wird durch einen thermischen 
Schrumpfprozess auf den Walzenkem aufgezogen und solcherart eine provisorische 
Verbindung erzielt, dem das zeitaufwendiger HartlStverfahren nachfolgt. 

Bei konventionellen StranggieRanlagen sind im Anschluss an die Stranggiefckokille in der 
StrangfQhrung thermisch wesentlich geringer belastete Stutz- und Fuhrungsrollen fQr die 
StGtzung des gegossenen Strang bekannt (DE-C 40 27 225), bei denen ein Rolienmantei 
durch eine Schrumpfverbindung auf einem Rollenkern aufgezogen ist, wobei zwischen 
Rolienmantei und Rollenkern ein normgerechter Passsitz vorgesehen ist. 

Bei GieSwalzen zum direkten Bandgie&en von Metallen und insbesondere wenn Stahl 
vergossen wird, treten wegen der erforderlichen hohen Anlagenproduktivitat extreme 
zyklische Warmebelastungen am Walzenmantel auf. Es ist bekannt, dass eine spezifische : 
WSrmeabfuhr von bis zu 15 MW/m 2 , und mehr, durch den Walzenmantel erfolgen muss. 
Bei Giefiwalzenkonstruktionen der eingangs beschriebenen Art, die Qblicherweise von 
einem auf einem Stahlkern aufgeschrumpften Kupferrohr gebildet sind, kommt es durch 
die mit den thermischen Belastungen verbundenen lokalen und zyklisch auftretenden 
Umfangsspannungsschwankungen zu UmfangskrSften, die zu einem Wandern des 
Kupfermantels auf dem Stahlkern fuhren kdnnen. Durch diese Wanderbewegung kommt 
es an der Kontaktflache von Kupfermantel und Stahlkern zu AdhSsions-VerSnderungen, 
die typischerweise zu einer raschen Alterung der Haftverbindung fQhren. Dadurch wird die 
Lebensdauer des Kupfermantels bzw. der Haftverbindung deutlich herabgesetzt. 

Auch die vorgeschiagene Hartietverbindung ist neben deren aufwendigen Herstellung bei 
den auftretenden, ortlich hohen thermischen Belastungen nicht geeignet, eine derartige 
Wanderbewegung des Walzenmantels nachhaltig zu verhindern. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, diese beschriebenen Nachteile des 
Standes der Technik zu vermeiden und eine Gie&walze und ein Verfahren zur Herstellung 
einer derartigen Gieliwalze vorzuschlagen, mit einer zwischen Walzenmantel und 
Walzenkern den hohen thermischen und mechanischen Belastungen widerstehende 
Verbindung, wobei Wanderbewegungen des Walzenmantels auf dem Walzenkern 
nachhaltig vermieden werden. 
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Diese Aufgabe wird bei einer Gie&walze der eingangs beschriebenen Art dadurch gelost, 
dass zumindest eine der einander gegenOberliegenden eine Schaimpfverbindung 
bildenden Mantelflichen Erhebungen und Vertiefungen in der Mantelfliche aufweist, die 
zumindest teilweisei in Richtung der Gie&walzenachse orientiert sind und deren radiale 
Erstreckung mindestens 2nm betrigt. Die Erhebungen und Vertiefungen auf der 
Mantelfliche bilden Stutzflichen, die uberwiegend im wesentlichen parallel zur 
Gieftwalzenachse orientiert und eine radiale Mindesterstreckung aufweisend, einen 
zusitzlichen Widerstand gegen eine Wanderbewegung des Walzenmantels gegenQber 
dem Walzenkern in Umfangsrichtung erzeugen. Bei einer stochastischen Verteilung 
dieser Stutzflachen entspricht deren radiale Erstreckung einer definierten Rauigkeit R z 
von 2\m. 

Eine stabile Verbindung zwischen Walzenkern und Walzenmantel wird erzielt, wenn die 
Erhebungen und Vertiefungen an zumindest einer der einander gegenuberiiegenden 
Mantelflichen eine Oberflichenstruktur ausbilden, bei der die Mantelfliche eine Rauigkeit 
R 2 zwischen 2\xm und 1500^m, vorzugsweise zwischen 10nm und 500nm, aufweist Bei 
diesen Rauigkeitswerten ist bei Herstellung der Schaimpfverbindung ein optimales 
Eindringen der Erhebungen in die gegenuberliegende Mantelfliche erzielbar, sodass von 
den einzelnen Stutzflachen eine ausreichend grolie GesamtstGtzfliche einer 
Mantelverdrehung entgegenwirkt. 

Zur Vermeidung einer Wanderbewegung des Walzenmantels in Richtung der 
Giefcwalzenachse und urn eine mrttige Zentrierung des Walzenmantels auf dem 
Walzenkern zu gewihrleisten, weist zumindest eine der einander gegenOberliegenden 
Mantelflichen Erhebungen und Vertiefungen in und unmittelbar urn eine achsnormale 
Gie&walzen-Symmetrieebene weitgehend entlang des gesamten Umfangs einer der 
beiden Mantelflichen auf, mit einer radialen Erstreckung von mindestens 2 urn, 
vorzugsweise mindestens 0,2 mm, insbesondere 1 bis 15 mm, die vorzugsweise in 
Umfangsrichtung orientiert sind. Alternativ bilden diese Erhebungen und Vertiefungen in 
und unmittelbar urn eine achsnormale Gie&walzen-Symmetrieebene an zumindest einer 
der einander gegenOberliegenden Mantelflichen eine Oberflichenstruktur aus, bei der die 
Mantelfliche eine Rauigkeit Rz zwischen 2 ym und 1 500 \im aufweist. 

Dieser Effekt wird in optimaler Weise erreicht, wenn die Erhebungen und Vertiefungen im 
wesentlichen radial und in Richtung der Giefcwalzenachse gerichtete Stutzflichen mit 
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einer Langserstreckung ausbilden, die kleiner oder gleich der Mantelfiacheniange sind. 
Derartig ausgerichtete StOtzflachen ergeben sich bei einer beispielsweise mechanischen 
Bearbeitung der Mantelflache In Richtung der Gie&walzenachse, wie beispielsweise durch 
eine Randelung. Die sich hierbei einstellende annShemd V-f6rmige Rillenbildung an einer 
Mantelflache ergibt eine teste Verbindung mit der weiteren Mantelflache, wenn der 
Abstand zwischen den Rillenspitzen vorzugsweise zwischen 0,1 und 1,7 mm und der 
Abstand zwischen Tal und Spitze zwischen 0,06 und 0,8 liegt. 

Weiters hat sich als gQnstig erwiesen, wenn der Walzenkern und der ringformige 
Walzenmantel im Bereich der einander gegenQberliegenden Mantelflachen aus 
Werkstoffen verschiedener Harte gebildet sind und zumindest die Mantelflache des die 
hflheren Mantelfiache-Hartewerte aufweisenden Bauteiles mit der vorbestimmten 
Rauigkeit versehen ist. Wahrend des Aufschrumpfens des Walzenmantels auf dem 
Walzenkern pragt sich das Rauigkeitsmuster der harteren Mantelflache in die weichere 
Mantelflache ein, wodurch sich ein vollfiachiger Mikro-Formschluss ergibt, der dem beim 
Qblichen.Schrumpfvorgang erreichbaren Reibungsschluss deutlich Qberlegen ist. Eine 
Hartedifferenz zwischen den Randschichten im Bereich der harteren und der weichem 
Mantelflachen soil mindestens 20%, vorzugsweise aber mehr als 50% betragen, wobei 
die Harte der weicheren Mantelflache unter 220 HB, vorzugsweise unter 150 HB liegen 
soil. 

Gleichermafcen wie bei den beschriebenen Giefcwalzen nach dem Stand der Technik hat 
es sich bewahrt, den Walzenkern aus Stahl und den ringformigen Walzenmantel aus 
Kupfer oder einer Kupferlegierung herzustellen. Die Ausbildung des Walzenkernes aus 
Stahi gibt der Gieliwalzenkonstruktion die notwendige Betriebsfestigkeit und die 
Ausbildung des Walzenmantels aus Kupfer oder einer Kupferlegierung ist for eine 
ausreichende Warmeabfuhr aus der auf sie aufgebrachten Metallschmelze zwingend 
notwendig. 

Urn unabhangig von den gewahlten Materialien fOr den Walzenkern und den 
Walzenmantel, sowie anderen EinflQssen, die Schrumpfverbindung in Hinblick auf die 
bestmogliche Haftverbindung ausbilden zu k6nnen, ist zwischen dem Walzenkern und 
dem Walzenmantel vorzugsweise eine Verbindungsschicht angeordnet und der die 
Verbindungsschicht bildende Werkstoff auf einer der beiden einander zugeordneten 
Mantelflachen abgeschieden. Hierbei ist eine der einander zugeordneten Mantelflachen 
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mit der vorbestimmten Rauigkeit bzw. Oberflachenstrukturierung versehen und auf der 
anderen Mantelflache 1st der die Verbindungsschicht bildende Werkstoff abgeschieden. 
Vorzugsweise besteht die Verbindungsschicht aus einem Metall oder einer 
Metalllegierung, wobei in diese Verbindungsschicht verschleifcfeste Granulate eingebettet 
sein kflnnen. Diese verschleiBfesten Granulate bestehen aus Kornern Oder Lamellen von 
Metalloxiden, wie Aluminiumoxid, Zirkonoxid oder Shnlichen Werkstoffen oder deren 
Gemenge. Die Granulate kGnnen auch aus Kdrnern oder Lamellen von Karbiden, wie 
Titankarbid, Wolframkarbid, Siliziumkarbid oder ahnlichen Werkstoffen mit vergleichbaren 
Eigenschaften oder deren Gemengen bestehen. Auch Mischungen von Metalloxiden und 
Karbiden sind zweckmSfcig. Durch die in eine Grundmatrix eingebetteten hohe HSrte 
aufweisende Karbide und Metalloxide wird die Verhakung zwischen den MantelflSchen 
zusatziich verstarkt. Die Verbindungsschicht kann auch von einem sehr harten Material, 
beispielsweise einer Plasmakeramik gebildet sein, wobei dieses Material so auf eine der 
Mantelflachen aufgebracht werden muss, dass sich gleichzeitig auch die gewQnschte 
Rauigkeit einstellt. Die Verbindungsschicht weist vorzugsweise eine Schichtdicke von 
0,05 bis 1,2 mm auf. Die in sie eingebetteten verschleiBfesten Granulate haben eine 
Korngrolie von kleiner ais 40 jim, vorzugsweise kleiner als 10|im. 

Eine weitere AusfOhrungsform der erfindungsgemafcen Giefcwalze besteht darin, dass der 
Walzenkem parallel zur Giefcwalzenachse an seiner Mantelflache verteilt Nuten aufweist, 
in die Sicherungsleisten eingesetzt sind, die die Mantelflache des Walzenkernes in 
radialer Richtung urn mindestens 2 urn Oberragen. Die Qber die Mantelflache des 
Walzenkernes vorstehenden Sicherungsleisten drQcken sich mit der Schrumpfverbindung 
in die Mantelflache des Walzenmantels ein und bilden selbst eine StutzflSche gegen die 
Mantelverdrehung und erzeugen durch ihre Einpragung in den Walzenmantel eine 
gegengerichtete StQtzflache in diesem. Vorzugsweise Oberragen diese Sicherungsleisten 
die Mantelflache des Walzenkernes nicht mehr als 1500 jim, da die Mdglichkeiten der 
Einpragung in den Walzenmantel beschrankt ist. Wenn allein durch das Einpressen der 
Sicherungsleisten in den Walzenmantel ein sattes Aufeinanderliegen der beiden 
Mantelflachen nicht erreicht werden kann, besteht vorzugsweise auch die Moglichkeit, 
seichte Einfrasungen mit geringer Tiefe im Walzenmantel an den Stellen vorzunehmen, 
die den Nuten im Walzenkern gegenuber liegen. 



Nach einer weiteren AusfOhrungsform Oberragen die Sicherungsleisten die Mantelflache 
des Walzenkernes in radialer Richtung zwischen 500 ^m und 15 mm. Hierbei sind auch in 
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die innere Mantelflache des Walzenmantels Nuten eingefrSst, die den Nuten in der 
Mantelflache des Walzenkernes gegenOberiiegen und wobei einander gegenUberliegende 
Nuten jeweils eine Sicherungsleiste aufnehmen. Die Flanken der Sicherungsleiste und die 
Flanken der Nuten bilden entsprechende in Richtung der GieSwaizenachse orientierte 
StQtzfiachen aus. Eine gro&flachige Schrumpfverbindung zwischen dem Walzenkern und 
dem Walzenmante! ist zusatzlich moglich, wenn die Summentiefe zweier Nuten grdfcer ist 
als die HQhe der sie aufnehmenden Sicherungsleiste. 

Typische Nutentiefen betragen im Walzenkern 2 bis 15 mm und im Walzenmantel 0,4 bis 
5 mm. Die Breite der Sicherungsleiste liegt zwischen 4 und 45 mm, vorzugsweise 
zwischen 5 und 25 mm. Oblicherweise werden weniger als 16, vorzugsweise weniger als 
8 Sicherungsleisten bzw. Nuten auf dem Walzenkern an seinem Umfang vorzugsweise 
regelmaliig verteilt angeordnet. Mindestens 3 Nuten sind fur eine ausreichende 
Verdrehsicherung des Walzenmantels notwendig, wenn gleichzeitig eine ungleichma&ige 
Krafte- und Spannungsverteilung im Walzenmantel vermieden werden soil. Die Lange der 
Nuten bzw. der Sicherungsleisten ist geringer als die Mantelfiachenlange des 
Walzenkernes. Damit wird die Gefahr eines Herausgleitens der Sicherungsleisten unter 
Betriebsbelastung vermieden. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer Gie&walze, die fQr das StranggieRen von dOnnen 
metallischen Bandern, insbesondere von Stahlbandern, nach dem Zweiwalzen- Oder 
EinwalzengieBverfahren geeignet ist und die im wesentlichen aus einem Walzenkern mit 
einer aufieren Mantelflache und einem diesen umgebenden, aufgeschrumpften, 
ringfflrmigen Walzenmantel mit einer inneren Mantelflache und einer zentrischen 
Gie&walzenachse besteht, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelflache des 
Walzenkernes und die innere Mantelflache des Walzenmantels fQr eine 
Schrumpfverbindung vorbereitet werden, dass auf mindestens einer der einander 
zugeordneten eine Schrumpfverbindung bildenden Mantelflachen Erhebungen und 
Vertiefungen hergestellt werden, die zumindest teilweise in Richtung der 
Giefiwalzenachse orientiert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2\m\ betragt 
und dass der Walzenmantel mit einer gegenQber dem Walzenkern erhohten Temperatur 
auf dem Walzenkern aufgezogen wird. Anschlieliend erfolgt eine kontrollierte AbkOhlung 
der GieGwalze auf Raumtemperatur. 
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Die Vorbereitungen fQr die Ausbildung einer Schrumpfverbindung bestehen im 
wesentlichen darin, dass ein auf die Betriebsbedingungen der GieSwalze abgestimmter 
Passsitz gewahlt und der Walzenkern mit einem entsprechenden Aufcendurchmesser und 
der Walzenmantel mit einem entsprechenden Innendurchmesser hergestellt wird. Die 
erfindungswesentliche Ma&nahme besteht hierbei in der Ausgestaltung einer der beiden 
zusammenwirkenden Mantelfiachen mit einer Oberflachenstruktur bei der Erhebungen 
und Vertiefungen StOtzfiachen bilden, die Qberwiegend im wesentiichen parallel zur 
Gie&walzenachse orientiert sind und eine radiale Mindesterstreckung aufweisen, urn 
einen entsprechenden Widerstand gegen eine Wanderbewegung des Walzenmantels in 
Umfangsrichtung zu gewahrleisten. Vorzugsweise wird eine orientierte 
Oberflachenstruktur in die Mantelflache eingearbeitet, die eine Rauigkeit R 2 zwischen 2\xm 
und 1500nm, vorzugsweise zwischen lO^im und SOO^m, aufweist. Als besonders gOnstig 
hat sich hierbei die Ausbildung einer Oberflachenstruktur erwiesen, bei der die auf 
mindestens einer der einander zugeordneten Mantelfiachen eingearbeiteten Erhebungen 
und Vertiefungen mit im wesentlichen radial und in Richtung der GieBwalzenachse 
gerichtete StQtzflachen hergestellt werden, die eine Langserstreckung aufweisen, die 
kleiner oder gleich der Mantelfiachenlange sind. 

Die in eine der Mantelfiachen eingearbeitete orientierte Oberflachenstruktur dringt bei 
Herstellung der Schrumpfverbindung mit deutlich reduzierter Abpiattungstendenz in die 
Oberfiache der Gegen-Mantelfiache ein, wenn der Walzenkern und der ringfOrmige 
Walzenmantel aus Werkstoffen verschiedener Harte hergestellt werden und der mit einem 
hdheren Mantelflache-Hartewert ausgebildete Bauteil mit der vorbestimmten Rauigkeit R z 
versehen wird. Die Hartewerte des mit einem hdheren Mantelflache-Hartewert 
ausgebildeten Bauteils kann zusatzlich durch eine Hartung, Nitrierung, Aufkohlung oder 
einem vergleichbaren Verfahren erhaht werden. Damit kann auf die Haftverbindung 
verbessemde zusStzliche Beschichtung auf einer der einander zugeordneten 
Mantelfiachen weitgehend verzichtet werden. 

Die gerichtete Oberflachenstruktur bzw. die Rauhigkeit Rz wird in einfacher Weise durch 
mechanische Bearbeitung der Manteloberfiache, wie Randeln, Stolen oder Frasen 
hergestellt. Insbesondere bei StoS- oder Frasbearbeitung in Richtung der 
Giefiwalzenachse ist in einfacher Weise eine entsprechend gerichtete 
Oberflachenstruktur mit vorbestimmter Rauigkeit herstellbar, die Qberwiegend in Richtung 
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der GieBwalzenachse orientierte und einer Mantelverdrehung entgegenwirkende 
StGtzflachen aufweist. 

Die Haftverbindung zwischen dem Walzenkern und dem Walzenmantel kQnnen zusatziich 
verbessert werden, wenn auf einer der einander zugeordneten MantelflSchen eine 
Verbindungsschicht abgeschieden wird, wobei vorteilhaft auf einer Mantelflache die 
vorbestimmte Rauigkeit aufgebracht wird und auf der anderen Mantelflache die 
Verbindungsschicht in einer Schichtdicke von 0,05 bis 1,2 mm abgeschieden wird. Die 
Verbindungsschicht aus einem Metall oder einer Metalllegierung wird bevorzugt durch 
elektrolytische Abscheidung oder durch Plasmaabscheidung auf der Mantelflache 
aufgebracht. Zusatziich kQnnen die bereits zuvor beschriebenen Granulate in die 
Verbindungsschicht eingelagert werden. 

Eine Variante des beschriebenen Verfahrens zur Hersteilung einer Giefiwalze mit einer 
entsprechend stabilen Verdrehsicherung zwischen Walzenkern und Walzenmantel wird 
hergestellt, indem die Mantelflache des Walzenkemes und die innere Mantelflache des 
Walzenmantels fQr eine Schrumpfverbindung vorbereitet werden.dass auf der 
Mantelflache des Walzenkemes parallel zur Giefcwalzenachse Nuten eingearbeitet und in 
diese Sicherungsleisten eingesetzt werden, die die Mantelflache des Walzenkemes in 
radialer Richtung mindestens 2pm Qberragt, vorzugsweise zwischen 500 fim und 15 mm 
Oberragen, 

und dass der Walzenmantel mit einer gegenuber dem Walzenkern erhdhten Temperatur 
auf dem Walzenkern aufgezogen wird, wobei zwischen den Sicherungsleisten und dem 
Walzenmantel eine Schrumpfverbindung und zwischen dem Walzenkern und dem 
Walzenmantel zumindest eine dichte Verbindung hergestellt wird. AnschlieBend erfolgt 
eine kontrollierte AbkQhlung der GieBwalze auf Raumtemperatur. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung nicht einschrankender AusfQhrungsbeispiele, wobei auf die beiliegenden 
Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen: 



Fig. 1 eine Gie&walze im Teilschnitt mit einer erfindungsgemaiien Ausbildung der 
Mantelflache des Walzenkemes nach einer ersten Ausfuhrungsform, 
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Fig. 2 eine GieBwalze im Querschnitt mit einer erfindungsgema&en Ausbildung der 
Mantelfiachen nach einer zweiten Ausfuhrungsform, 

Fig. 3 die in Fig. 2 verwendeten Sicherungsleisten in einem Schragriss. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgema&e Gie&walze fQr das StranggieBen von Stahlbandern in 
einer Zweiwalzen-StranggieBanlagen schematisch in einemTeilschnitt dargestellt. Sie 
besteht aus einem Walzenkern 1 aus Stahl, der in Walzenzapfen 1a, 1b zur AbstQtzung in 
nicht dargestellten Giefcwalzenlagern endet. Ein zylindrischer Walzenmantel 2 aus einer 
Kupferiegierung umgibt den Walzenkern 1 und ist mit einer Schrumpfverbindung 3 
drehfest auf diesem befestigt. Die Schrumpfverbindung 3 wird von der au&eren 
Mantelflache 4 des Walzenkernes 2 und der inneren Mantelflache 5 des Walzenmantels 2 
gebildet, wobei die beiden Mantelfiachen 4 und 5 durch eine gerichtete 
Oberflachenstruktur einen gegenQber gangigen Schrumpfverbindungen erhohten 
Verdrehwiderstand erzielt. Beispielhaft in Fig. 1 dargestellt, ist die Mantelflache 4 mit einer 
Randelung 6 ausgestattet, wobei die durch die Randelung erzeugten Nuten 7 in Richtung 
der Gie&walzenachse 8 orientiert sind und V-f6rmige im wesentlichen radial und in 
Richtung der Gie&walzenachse 8 erstreckte StQtzflachen 9 bilden, die in grofcer Zahl als 
Widerstandsfiachen gegen ein relatives Verdrehen des Walzenmantels 2 zum 
Walzenkern 1 wirken. Auf der inneren Mantelflache 5 des Walzenmantels 2 ist eine 
metallische Verbindungsschicht 10 beispielsweise elektrolytisch abgeschieden und bildet 
ein verhaitnismaSig weiche, geringe Harte aufWeisende Schicht, in die die strukturierte 
auBere Mantelflache 4 des Walzenkernes 1 bei der Herstellung der Schrumpfverbindung, 
ohne seine Struktur wesentlich zu verandern, eindringt. In die Verbindungsschicht konnen 
zusatzlich von verschiedenen Metalloxiden oder Karbiden gebildete Granulate eingebettet 
sein, die die Haftwirkung zusatzlich erhOhen. 

Die GieBwalze ist mit einer inneren zirkulierenden FIQssigkeitskQhlung versehen, wobei 
KQhlflQssigkeit Qber eine zentrale Zuleitung 1 1 und radialen Stichleitungen 12 zu 
ringf5rmigen in die auBere Mantelflache 4 des Walzenkern 1 eingefrasten 
KQhlmittelkanalen 13 zugeleitet und Qber weitere radiale Stichleitungen 14 und eine 
zentrale Ableitung 15 wieder abgeleitet wird. Mit dem durch die eingefrasten 
KQhlmittelkanale 13 zirkulierende KQhlmittel wird der auf die GieBwalzenoberfiache 16 
aufgebrachten Stahlschmelze Warme entzogen und durch den Walzenmantel 2 in das 
KQhlmittel a.bgefuhrt. 
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In Fig. 2 ist die Gieliwalze mit einer erfindungsgemafJen Schrumpfverbindung 3 nach 
einer weiteren AusfQhrungsform in einem Querschnitt dargestellt. Der Walzenkern 1 ist 
analog wie in Fig. 1 mit einem Kuhlmittelkreisiauf ausgestattet, der aus einer zentralen 
Zuleitung 11, radialen Stichleitungen 12, radialen Stichleitungen 14 und einer zentralen 
Ableitung 15 ausgestattet. Die ringformigen Kuhlmittelkanale 13 sind bei der in Fig. 2 
dargestellten AusfQhrungsform in den Walzenmantel 2 gedreht. Parallel zur 
Giefcwalzenachse 8 sind vier Nuten 7 in die aufiere Mantelflache 4 des Walzenkems 1 
eingefrSst und in jede dieser Nuten 7 ist eine Sicherungsleiste 17 eingesetzt, die die 
aufcere Mantelflache 4 des Walzenkems 1 urn ein kleines StQck Qberragt. Gleichermafcen 
sind in die innere Mantelflache 5 des Walzenmantels 2 Nuten 18 geringer Tiefe eingefrSst, 
die den Nuten 7 im Walzenkern 1 gegenQber liegen und gemeinsam die 
Sicherungsleisten 17 aufnehmen. Die seitlichen Flanken 19, 20 der Sicherungsleisten 17 
und die seitlichen Flanken 21, 22 der in die UmfangskDhlrippen gefrSsten Nuten 7, 18 im 
Walzenkern 1 und im Walzenmantel 2 (im Bereich der in Umfangsrichtung verlaufenden 
KQhlrippen 24) wirken hierbei als Stutzfiachen gegen die Mantelverdrehung. 

Die Sicherungsleiste 17 ist in Fig. 3 in einem SchrSgriss dargestellt die Sicherungsleiste 
17 enthait Ausnehmungen 23 fOr die ungestorte KuhlmitteldurchfQhrung, wobei diese 
Ausnehmungen 23 in eingebauter Lage der Sicherungsleiste mit den ringfSrmigen 
Kuhlmittelkanalen 13 fluchten. Im Abstand nebeneinander angeordnete Ausnehmungen - 
23 werden zur Gewahrleistung einer gleichmafcigen WalzenmantelkQhlung jeweils 
bevorzugt in entgegegesetzter Richtung durchstrfimt. Dies ist durch Pfeile angedeutet. 

Der Schutzumfang des Giefiwalze beschrankt sich nicht auf die detailliert dargestellten 
AusfQhrungsformen, sondern umfasst insbesondere auch GieHwalzen mit einem 
Walzenmantel, mit im wesentlichen mittig liegenden axialen KQhlbohrungen, sowie 
GieSwalzen mit in den Walzenkern oder den Walzenmantel eingearbeiteten 
trapezgewindeartigen KQhlkanalen, oder auf GieSwalzen mit in den Walzenkern 
eingearbeiteten UmfangskDhlrippen. 
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PatentansprQche: 

1 . GieRwalze fdr das StranggieBen von dQnnen metallischen Bandern, insbesondere von 
Stahlbandem, in einer Zweiwalzen- Oder EinwalzengieBanlage, mit einem Walzenkern 
(1) mit einer au&eren Mantelflache (4) und einem diesen umgebenden, 
aufgeschrumpften, ringfdrmigen Walzenmantel (2) mit einer inneren Mantelflache (5) 
und mit einer zentrischen Gieftwalzenachse (8), dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest eine der einander gegenQberiiegenden eine Schrumpfverbindung 
bildenden Mantelflachen (4, 5) Erhebungen und Vertiefungen in der Mantelflache 
aufweist, die zumindest teilweise in Richtung der Gie&walzenachse (8) orientiert sind 
und deren radiale Erstreckung mindestens 2pm betragt. 

2. Gieftwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen und 
Vertiefungen an zumindest einer der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 
5) eine OberflSchenstruktur ausbilden, bei der die Mantelflache eine Rauigkeit (R z ) 
zwischen 2\im und 1500pm aufweist. 

3. GieGwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine der 
einander gegenQberiiegenden Mantelflachen eine Rauigkeit (R 2 ) zwischen 10^im und 
SOOjim aufweist. 

4. Giefcwalze nach einem der vorhergehenden AnsprGche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eine der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) 
Erhebungen und Vertiefungen in und unmittelbar urn eine achsnormale GieBwalzen- 
Symmetrieebene weitgehend entlang des gesamten Umfanges einer der 
Mantelflachen (4, 5) aufweist, mit einer radialen Erstreckung von mindestens 2 urn, 
die bevorzugt in Umfangsrichtung orientiert sind. 

5. Giefiwalze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen und 
Vertiefungen in und urn die achsnormale GiefJwalzen-Symmetrieebene an zumindest 
einer der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) eine Oberfiachenstruktur 
ausbilden, bei der die Mantelflache eine Rauigkeit (R z ) zwischen 2pm und 1500pm 
aufweist. 
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6. Gieliwalze nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Erhebungen und Vertiefungen im wesentlichen radial und in Richtung der 
Giefcwalzenachse (8) gerichtete StGtzfiSchen (9) mit einer LSngserstreckung 
ausbilden, die kleiner oder gieich der MantelflachenlSnge (L) sind. 

7. GieHwalze nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Walzenkern (1) und der ringfSrmige Walzenmantel (2) im Bereich der 
einander gegenQberliegenden MantelflSchen (4, 5) aus Werkstoffen verschiedener 
Harte gebildet sind und zumindest die Mantelfiache des die hoheren Mantelfiache- 
Hartewerte aufweisenden Bauteiies mit der vorbestimmten Rauigkeit (R 2 ) versehen 
ist. 

8. Giefcwalze nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Walzenkern (1) aus Stahl und der ringfdrmige Walzenmantel (2) aus Cu oder 
einer Cu-Legierung besteht. 

9. GiefJwalze nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen dem Walzenkern (1) und dem Walzenmantel (2) eine 
Verbindungsschicht (10) angeordnet ist und dass der die Verbindungsschicht (10) 
bildende Werkstoff auf einer der beiden einander zugeordneten Mantelflachen (4, 5) 
abgeschieden ist. 

10. GieBwalze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine der einander 
zugeordneten Mantelflachen (4 oder 5) mit der vorbestimmten Rauigkeit (R 2 ) 
versehen ist und auf der anderen Mantelfiache der die Verbindungsschicht (10) 
bildende Werkstoff abgeschieden ist. 

11. Gie&walze nach einem der AnsprQche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) von einem Metall oder einer Metalllegierung gebildet ist. 

12. Gie&walze nach nach einem der AnsprQche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
in die Verbindungsschicht (10) verschleifcfeste Granulate eingebettet sind. 
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13. Giefcwalze nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die verschleiSfesten 
Granulate von Metalloxiden, wie Aluminiumoxid, Zirkonoxid oder ahnlichen 
Werkstoffen bestehen. 

14. Gie&walze nach Anspmch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die verschleiSfesten 
Granulate von Karbidkdrnern Oder -lamellen, wie Titankarbid, Wolframkarbid, 
Siliziumkarbid oder ahnlichen Werkstoffen gebildet sind. 

15. Gieftwalze nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die KorngrSBe 
der verschleifcfesten Granulate kleiner als 40 urn, vorzugsweise kleiner als 10^im ist 

16. Gieftwalze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Walzenkern (1) parallel zur GieBwalzenachse (8) an seiner Mantelflache (4) 
verteilt Nuten (7) aufweist, in die Sicherungsleisten (17) eingesetzt sind, die die 
Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) in radialer Richtung mindestens 2 
uberragen. 

17. Gie&walze nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicherungsleisten 
(17) die Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) in radialer Richtung urn zwischen 500 
jam und 15 mm uberragen. 

18. Giefcwalze nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass weniger als 16, 
vorzugsweise weniger als acht Sicherungsleisten (17) bzw. Nuten (7) auf dem 
Walzenkern (1 ) verteilt angeordnet sind. 

19. Giefcwalze nach einem der AnsprOche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die 
LSnge der Nuten (7) und der Sicherungsleisten (17) geringer ist ais die 
MantelfiachenlSnge (L) des Walzenkernes (1). 

20. Giefcwalze nach einem der AnsprOche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
innere Mantelflache (5) des Walzenmantels (2) Nuten (18) enthSIt, die zu den Nuten 
(7) in der Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) gegenOberliegen und einander 
gegenQberliegende Nuten (7. 18) jeweils eine Sicherungsleiste (17) aufnehmen. 
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21. Verfahren zur Herstellung einer Gie&walze fur das StranggieBen von dunnen 
metallischen Bandern, insbesondere von Stahlbandeni, nach dem Zweiwalzen- oder 
Einwalzengie&verfahren, welche GieBwalze einen Walzenkern (1) mit einer auBeren 
Mantelflache (4) und einen diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringformigen 
Walzenmantel (2) mit einer inneren Mantelflache (5) und einer zentrischen 
GieBwalzenachse (8) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 

• dass die Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) und die innere Mantelflache (5) 
des Walzenmantels (2) fur eine Schrumpfverbindung (3) vorbereitet werden, 

• dass auf mindestens einer der einander zugeordneten eine Schrumpfverbindung 
bildenden Mantelfiachen (4, 5) Erhebungen und Vertiefungen hergestellt werden, 
die zumindest teilweise in Richtung der GieBwalzenachse (8) orientiert sind und 
deren radiale Erstreckung mindestens 2^m betragt, 

• dass der Walzenmantel (2) mit einer gegenOber dem Walzenkern (1) erhdhten 
Temperatur auf dem Walzenkern (1) aufgezogen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, dass die auf mindestens einer 
der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) hergestellten Erhebungen und 
Vertiefungen eine Oberflachenstruktur ausbilden, bei der die Mantelflache eine 
Rauigkeit (R 2 ) zwischen 2^im und 1500pm aufweist. 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die auf 
mindestens einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) eingearbeiteten 
Erhebungen und Vertiefungen eine Oberflachenstruktur ausbilden, bei der die 
Mantelflache eine Rauigkeit (R z ) zwischen 10jim und SOOjum aufweist. 

24. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die 
auf mindestens einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) eingearbeiteten 
Erhebungen und Vertiefungen mit im wesentlichen radial und in Richtung der 
GieBwalzenachse (8) gerichtete StOtzfiachen (9) hergestellt werden, die eine 
Langserstreckung aufweisen, die kleiner oder gleich der Mantelflacheniange (L) sind. 

25. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkern (1) und der ringfdrmige Walzenmantel (2) aus Werkstoffen verschiedener 
Harte, gegebenenfalls unter Anwendung einer zusatzlichen Hartung, Nitrierung oder 
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Aufkohlung, hergestellt werden und der mit einem hoheren Mantelfl3che-H§rtewert 
ausgebildete Bauteil mit der vorbestimmten Rauigkeit (R z )versehen wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Rauigkeit (R z ) durch 
RSndeln, StoBen oder FrSsen aufgebracht wird. 

27. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkem (1) aus Stahl und der ringformige Rollenmantel (2) aus Cu oder einer Cu- 
Legierung hergestellt wird. 

28. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) eine Verbindungsschicht (10) 
abgeschieden wird. 

29. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) eine vorgegebene Rauigkeit (R 2 
) aufgebracht wird und auf der anderen Mantelflache eine Verbindungsschicht (10) 
abgeschieden wird. 

30. Verfahren nach einem der AnsprQche 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) eiektrolytisch abgeschieden wird. 

31. Verfahren nach einem der AnsprQche 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) durch Plasmaabscheidung gebildet wird. 

32. Verfahren nach einem der AnsprQche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) von einem Metali oder einer Metalliegierung gebildet wird. 

33. Verfahren nach einem der AnsprQche 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass in die 
Verbindungsschicht (10) verschleiBfeste Granulate eingelagert werden. 



34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass als verschleidfeste 
Granulate Metalloxiden, wie Aluminiumoxid, Zirkonoxid und ahnlichen Werkstoffen in 
die Verbindungsschicht (10) eingelagert werden. 
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35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass als verschleifcfeste 
Granulate KarbidkGmem Oder Karbidlamellen, wie Titankarbid, Wolframkarbid, 
Siliziumkarbid oder Shnlichen Werkstoffen in die Verbindungsschicht (10) eingeiagert 
werden. 

36. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass verschlei&festen 
Granulate mit einer Korngrflfie kleiner als 40 urn, vorzugsweise kleiner als 10^m in die 
Verbindungsschicht (10) eingeiagert werden. 

37. Verfahren zur Herstellung einer Gie&waize fOr das Stranggiefcen von dOnnen 
metallischen BSndern, insbesondere von StahlbSndem, nach dem Zweiwalzen- oder 
Einwalzengie&verfahren, welche Giefcwalze einen Walzenkern (1) mit einer Sufceren 
Mantelflache (4) und einen diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringfdrmigen 
Walzenmantei (2) mit einer inneren Mantelflache (5) und einer zentrischen 
Giefcwalzenachse (8) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 

• dass die Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) und die innere Mantelflache (5) 
des Walzenmantels (2) fur eine Schrumpfverbindung (3) vorbereitet werden, 

• dass auf der Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) parallel zur Gie&walzenachse 
(8) Nuten (7) eingearbeitet werden, in die Sicherungsleisten (17) eingesetzt 
werden, die die Mantelflache (4) des Walzenkernes (1) in radialer Richtung 
mindestens 2^m uberragt, vorzugsweise zwischen 500 ^m und 15 mm Oberragen, 

• dass der Walzenmantei (2) mit einer gegenUber dem Walzenkern (2) erhohten 
Temperatur auf dem Walzenkern aufgezogen wird, wobei zwischen den 
Sicherungsleisten (10) und dem Walzenmantei (1) eine Schrumpfverbindung (3) 
und zwischen dem Walzenkern (1) und dem Walzenmantei (2) zumindest eine 
dichte Verbindung hergestellt wird. 
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(57) Abstract: The invention relates to a casting roll for the continuous casting of thin metal strips, in particular steel strips in a 
double-roll or roll-in installation. Said roll comprises a roll core (1) with an external casing (4) and an annular roll jacket (2) with 
an internal casing (5). said jacket surrounding the core and being shrunk onto the latter. To prevent the migratory motion of the 
roll jacket in relation to the roll core, the surface of at least one of the opposing casings (4, 5) that form a shrinkage connection has 
protuberances and indentations, which are oriented at least partially in the direction of the casting roll axis (8) and extend radially 
for at least 2u.m. 
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vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Verdjfentliciwng wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

(88) Ver6ffentlichungsdattim des internationalen 

Recherchenberichts: 18. December 2003 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird aufdie Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfangjeder regularen Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine GieBwalze ftir das StranggieBen von dtinnen metallischen BSndern, insbe- 
sondere von Stahlbandern, in einer Zweiwalzen- oder EinwaJzengieBanlage. mit einem Walzenkern (1) mit einer auBeren Mantel- 
flache (4) und einem diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringfeirmigen Walzenmantel (2) mit einer inneren Mantelflache (5). 
Zur Vermeidung einer Wand erb ewe gung des Walzenmantels gegeniiber dem Walzenkern wird vorgeschlagen, dass zumindesl eine 
der einander gegenuberliegenden eine Schrumpfverbindung bildenden Manlelflachen (4, 5) Erhebungen und Verliefungen in der 
Mantelflache aufweist, die zumindesl teilweise in Richtung der GieBwalzenachse (8) orientiert sind und deren radiale Erstreckung 
mindestens 2jLlm betragt. 
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